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@ GieBkem fur Gieliformen 

@ Es wird ein Gleakem fflr GleSfomien aus einem mltteis 
eines Bindemittels verfostigten Trockenstoff vorgeschlagen, 
der durch Wassereinwirkung seine Form verliert 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen GieBkern fOr GieBfor- 
men aus einem mittets eines Bindemittels verfestigten 
Trockenstoff. 

Derartige Kerne werden auf bekannte Weise in 
Kemkasten mittels iCemschieBmaschinen fur die Se- 
rienfertigung hergestelit Die Kernkasten sind mit ent- 
sprechenden Formhohlrlumen versehen, in welche Ein- 
fOhrdffnungen miindcn, iiber die aus einem sogenannten 
SchieBkopf mit Bindemittel verschener Formsand unter 
Zuhilfenahme von Druckluft in die Formhohbaume ein- 
geschossen wird. Derartige KemschieBmaschinen sind 
beziiglich der GroBen und des Gewichts der spSteren 
GuBteile in Gruppen standardisiert bzw. eingeteilt Spe- 
ziell zur Herstellung von GieQkemen entwickelte Kem- 
schieBmaschinen weisen darOber lunaus eine Klassifi- 
zierung bezQgltch der Kapazitaten und Kennwerte fur 
das sogenannte "SchuBvolumen''der Maschinentaktzei- 
ten und der Geschwindigkeit beim Kemkastenwechsel 
auf. Mittels derartiger Maschinen werden Kerne fBr 
GieBformen hergestelit, die die an sie gesteUten Anfor- 
derungen bezBglich Oberflftchenbescha^enheit und Fe- 
stigkeit far den beabsichtigten GuB erfttUen. 

Als Bindemittel fiir den Formsand wird dabei im all- 
gcmeinen ein flQssiger Kunstharz sowie zus5tziiche Ad- 
ditive verwendet Nach EinschieBen dieser Miscbung in 
den Kernkasten erfolgt eine Aushartung des mit dem 
Bindemittel versetzten Kemsandes durch Begasen mit 
CO2. Nach dem Ausharten der GieBkeme werden diese 
dem Kernkasten entnommen, und es steht ein zum Gie- 
Ben bereiter GieBkern zur Verfflgung. Nachteiiig hier- 
bei ist jedoch, daB bei der Begasung und Entluftung der 
GieBkeme lastige und gesundheitsschadliche Ausdamp- 
fungen wie Formaldehyd oder Phenol entstehen. Auch 
kann ein teilweises Verbrennen des Binders wahrend 
des GieBvorganges nicht ausgeschlossen werden. 

Bei einem anderen Verfahren zur Herstellung von 
GieBkeraen, das sogenannte "Cold- Box- Verfahren", 
wird der Formsand mit Epoxydhan gemischt und wie- 
demm im KernschuBverfahren als Formmasse in den 
Kernkasten gepreBt Auch hier erfolgt dann nachfol- 
gend eine Begasung, bei der anstelle von CO2 gasfdrmi- 
ger Aminharter in den Kernkasten zur Aushartung ge* 
blasen wird Hierdurch entsteht dann ein zum GieBen 
von Metailen brauchbarer GieBkern. Vorteilhaft hieran 
ist, daB kcin CO2 zur Begasung verwendet wird. 

Die Entfemung derartig hergestellter GieBkeme aus 
dem fertigen GuBteil erfolgt auf mQhsame, viel Schmutz 
verureachende und kostenaufwendige Weise, indem der 
GieBkem durch Rutteln mittels Vibrationstischen, Aus- 
blasen, KJopfen oder mittels anderer mechanischer Ver- 
fahren aus dem GuBteil geldst wird. Des welteren ist der 
nach der Entleerung des GuBteils anfallende Kemalt- 
sand nicht mehr wiederverwendbar und muB dement- 
sprechend aufgefangen und auf einer Deponie als Son- 
derraflll gelagert bzw. entsorgt werdea Diese Lagerung 
bzw. Entsorgung der Kemaltsande ist aufgrund der ho- 
hen Deponiekosten sehr kostenintensiv, insbesondere 
da mehrere 100 1 pro Tag aof alien kdnnen. 

Man versucht zwar durch aufwendige Kemsandrege- 
nericrungsanlagen den anfallenden Kemaltsand durch 
thermische und mechanische Behandlung wenigstens 
wieder als Regenerat verwenden zu kdnnen, jedoch ist 
insbesondere die thermische Behandlung zur Entfer- 
nung des Bindemittels aus dem Kernsand auBerst ko- 
stenintensiv und fQhrt auBerdem auBer der Thermalbe- 
lastung wiederum wahrend des Ausdampfens des Bin- 
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demittels zu storenden und umweltbelastenden Luftver- 
unreinigungen. 

Der Erfmdung iiegt daher die Aufgabe zugrunde, ei- 
nen GieBkern der eingangs genannten Art zu schaffen, 

5 bei dem unter Vermeidung der vorgenannten Nachteile 
der GieBkern auf einfache Weise aus dein gefertigten 
GuBteil entfemt und der Trockenstoff einer Wiederver- 
wendung zugefuhrt werden kann. 
ErfmdungsgemaB wird die genannie Aufgabe durch 

10 einen GieBkern der eingangs genannten Art dadurch 
geldst, daB der fertige GieBkem durch Wassercinwir- 
kung seine Form verliert Aufgrand dieser erfindungs- 
gemaBen Ausgestaltung verliert der GieBkem nach dein 
GieBen des GuBteiles bei Eintauchen in Wasser seine 

15 Festigkeit und wird so aus dein GuBteil auf einfache 
Weise ausgeschwemmt Des weiteren kann der GieB- 
kem auch zur Herstellung komplizierter Teile. wie An- 
saugspindeln, die bisher in zwei Teilen hergestelit und 
durch SchweiBen verbunden wurden, sowie Ansaug- 

20 krfinunem verwendet werden. da sich der Kern und 
insbesondere der Trockenstoff aus dem fertigen GuBteil 
ggf. durch einen Wasserstrahl einfach auswaschen laBt 
Hierzu trSgt msbesondere bei, daB das Bindemittel was- 
serldslich ist Auf diese Weise kann der Trockenstoff aus 

25 dem GieBkem durch die Wassereinwirkung zumindest 
nahezu vollstandig ausgeldst, getrocknet und anschlie- 
Bend zur Herstellung eines neuen GieBkerns ruckge- 
ffihrt werden. 

Damit das Auslosen des GieBkerns aus dem fertigen 

30 GuBteil mdglichst zeitsparend erfolgen kann, weist der 
GieBkem bevorzugt eine hohe Zerfallsgeschwindigkeit 
auf, so daB sich hierdurch eine bedeutende Zeiterspamis 
und damit auch Kostenerspamis sowohl bei der Her- 
stellung der GuBteile als auch bei der Ruckgewinnung 

35 desTirockenstoffesergibt 

Wahrend cs sich bei dein Trockenstoff um herkomm- 
lich benutzten Formsand handeln kann, ist auch eine 
Verwendung von Periite mdglich. Bei Perlite handeh es 
sich um ein aufgeblahtes Vulkangestein, das insbesonde- 

40 re fOr die Herstellung von wasserldslichen GieBkeroen 
far GieBformen zur Herstellung von drucklos gegosse- 
nen thermoplastischen Kunststoff-Fertigteilen geeignet 
ist Bisher werden zur Herstellung derartiger Fertigteile 
Aluininiumwerkzeuge verwendet, welche entsprechend 

45 in groBer StQckzahl vorhanden sein mflssen und auch 
einen nicht zu unterschatzenden Kostenfaktor darstel- 
len, wahrend das kostengunstige Perlite jeweils emeut 
zur Herstellung eines bendtigten Kernes verwendet 
werden kann. Auch konnen aufgrund der Wasserloslich- 

50 keit wiederum komplizierte GuBteile hergestelit wer- 
den, so daB ein VerschweiBen nach der Herstellung ver- 
mieden werden kann. 

In bevorzugter Ausgestaltung handelt es sich bei dem 
Bindemittel um ein instantisiertcs Natriumpoly- 

55 phosphat (NaP03)n. Als besonders vorteilhaft hat sich 
dabei uberraschend als Bindemittel Natriumhexameta* 
phosphat ausgezeichnet, welches bisher lediglich aus 
dem Farb-, Foto-, Gerberei-, Keramik-, Metailbehand- 
lungs-, Nahrungsmittel-, Textil-, Wasch- und Reini- 

60 gungsmittel-, Wasseraufbereitungs- und Zahnpastenbc- 
reich bekannt ist Instantisiertcs Natriumhexameta- 
phosphat weist einen lockeren Stmkturaufbau auf, der 
eine gute Lagerbestandigkeit sowie klumpenfreie L5s- 
lichkeit bei hoher Ldsegeschwindigkeit gewahrleistet 

65 Des weiteren wird Natriumbexametaphosphat den ho- 
hen Anforderungen an GieBkeme fOr GieBformen ge- 
recht Bei der Verwendung dieser Substanz zur Aushar- 
tung der GieBkeme fOr GieBformen ist zum einen die 
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sofortige und schnelle WiedcrauflOslichkeit in Wasser lassig und schnell vom GuBteil gel6st werdcn und dcs- 

foei Normaltcmperatur gegeben, zum andcren kann die- sen Trockenstoff nach AuflSsung des GieBkerns in den 

se Substanz in den FertigungsprozeB unbedenkJich hin- Kreislauf zur Herstcllung neuer GieBkerne wieder auf- 

sichtlich gesundheitlicher Bedenken eingesetzt werden» genommen werden kann. 

da bei der HersteUung und Bearbeitung der GieBkerne 5 Es fallen demgemafl keine zu entsorgenden Abfaile 

keinc lastigen bzw. gesundhcitsschadlichen Ausdamp- wie beim Stand derTechnik an. Entsprechend ergeben 

fungen auftreten. AuBerdcin findct Natriumhcxameta- sich auch keine Kosten fiir die Entsorgung und auch die 

phosphat in der Nahrungsmittelindustrie in grOBeren Kosten fflr die Beschaffung groBer neuer Mcngen an 

Mengen Verwendung. Nach dem Eintauchen des ferii- Trockenstoff wie beim Stand der Technik ist nicht mehr 

gen GuBteils mit GieBkem Idst sich ein mit diesem Bin- 10 notwendig. Es sind ledigUch Verluste an Trockenstoff 

demittel hergestelUer GieBkem einfach, schnell und zu- bei der ROckgewinnung auszugleichea 

verlassig auf, und der Trockenstoff wie Formsand oder Nachstehend sind einige besonders vorteilhafte Aus- 

Perlite rauB nach der Eninahme aus dem Wasser ledig- fuhrungsbeispiele fQr die Zusammensetzung der Mi- 

lich getrocknei werden. urn dann seiner Wiederverwer- schung aus Trockenstoff und Bindemittel fQr den GieB- 

tung bzw. Wiederverwendung zur Herstcllung cincs ts kemangegeben. 
neuen GieBkernes zugefuhrt zu werden. 

Ein aus Formsand und Natriumhexametaphosphat Beispiell 
hergestelUer GieBkem eignet sich insbesonderc zur 

HersteUung von AluminiumguBteilen, wShrend ein aus 100 Gew.-TeileTrockensand 

Perlite und Natriumhexametaphosphat hcrgestellter 20 5 Gew,.Teile Natriumhexametaphosphat (NaP03)n 

GieBkem insbesondere zur HersteUung von Kunststoff- 1 Gew.-Teile Wasser (H2O) 

FertigteUen geeignet ist, da die GieBtemperaturen bier 

nicht so hoch wie beim AluminiumguB sind Dies ist Beispiel2 

insbesondere vorteilhaft, da Perlite kostengflnstiger als 

Formsand ist 25 100 Gew.-Teile Perlite 

Es hat sich weiterhin abcrraschcnd herausgesteUt, 70 Gcw,-Tcile Phosphors§urc (H3PO4) 
daB ansteUe von Natriumhexametaphosphat bei Ver- 
wendung von Perlite Phosphorsaure (H3PO4) als Binde- Beispiel 3 
mittei geeignet ist Auch em hiermit hergesteUter GieB- 
kem erfiiUt aufgrund seiner Temperaturbestandigkeit 30 100 Gew.-Teile Perlite 

bis 600*C die an GieBkerne fiir GieBformen gesteilten 28 Gew.-Teile Natriumhexametaphosphat (NaPOjjn 

thermischen und mechanischen Anfordemngen. Des 35 Gcw.-TeUe Wasser (H2O) 
wciteren ist auch bei solchen GieBkernen eine klurapen- 

frcie LOsUchkcit bei hohcr L5segcschwindigkcit beim Wahrend die in Beispiel 1 angegebene Mischung zur 

Eintauchen in Wasser gegeben- 35 HersteUung von GieBkernen fOr FormteOe zur Herstel- 

Derartig hergesteUte GieBkerne weisen eine Tempe- lung von AluminiumguB besonders geeignet ist, steUen 

raturbestandigkeit in einem Bereich zwischen 600 und die Beispiele 2 und 3 cine kostengflnstigere Losung zur 

1 100**C auf und kdnnen so for GieBformen zur Herstcl- HersteUung von GieBkernen fQr GieBformen zum 

lung von AluminiumguB sowie dmddos gegossenen dmcklosen GieBen von thermopiastischen Kunststoff- 

thermoplastiscfaen Kunststoff teUen und zur Polyure- 40 FenigteUendar. 

thanverarbeitung verwendet werden. Die einzige Figur der Bcschreibung zeigl den Kreis- 

Nach der HersteUung des GieBkerns durch Einschie- lauf von der HersteUung des GieBkerns bis zu dessen 

Ben des mit Bindemittel versehenen Trockenstoffs in die Auflosung und RUckfuhrung in den HersteUungsprozeB. 

FormhohlrSume der Kemkasten ist zum Ausharten der Dabei sind in der Figur zunSchst zu Beginn des Kreis- 

Kerne lediglich eine Trocknung bei einer Teraperatur 45 laufes die Behaiter 1, 2 und 3 ftir den Trockenstoff. das 

zwischen 50 bis maximal 100**C notwendig. Ein Ge- Bindemittel sowie das bei Verwendung von Natriumhe- 

ruchsbeiastigungen und Luftverunreinigungen verursa- xametaphosphat notwendige Wasser dargesteUt Aus 

chendes Ausgasen wie beim Stand der Technik ist nicht diesen Behaltcm 1, 2, 3 werden vorgegebene Mengen 

mchrerfordcrlich. einer nicht dargestellten Vorrichtung zum HersteDen 

Bei Versuchen zur Optlmierung des Mischungsver- 50 von GieBkernen zugefuhrt Der nach EinschieBen der 

haitnisses zwischen den Trockenstoffen sowie Binde- Mischung in den Kemkasten einer solchen KeraschieB- 

mitteto hat sich bei Verwendung von Formsand und maschine entstandene GieBkem 4 wird nachfolgend bei 

Natriumhexametaphosphat ein Mischungsverhaltnis 5 bei einer Temperatur zwischen 50 bis maximal 100*C 

von 3 bis 7 Gewichtsteile Natriumhexametaphosphat getrocknet AnschlieBend erfolgt der Wcitertransport 

und 0^ bis 2 GewichtstcUe Wasser auf 100 Gewichts- 55 einer Giefistation bzw. -vorrichtung 6, bei der der 

teilc Formsand als vorteUhafterwiesea Bei der Verwen- GieBkern 4 in eine entsprechende GieBform 7 einge- 

dung von Pcriitc und Natriumhexametaphosphat hat setzt wird Als nSchstes wird die Schmelze 8 der GieB- 

sich die Zugabe von 25 bis 30 Gewichtsteile Natriumhe- form mit einsitzendem GieBkem 4 zugefuhrt und so das 

xametaphosphat und 30 bis 40 Gewichtsteile Wasser auf gewtoschte GuflteU 9 gcfertigt Nach Abkuhlen des 

100 Gewichtsteile Periite als vorteUhaft gezeigt Wu-d eo GuBteUcs 9 mit darin befindlichem GieBkern 4 wu-d 

Phosphorsaure Perlite zur HersteUung des GieBkerns dieses zu einem Wasserbehalter 10 transportiert, wel- 

zugesetzt, so ist eine Zugabe von 65 bis 75 bzw. 70 bis 80 cher in scinem untercn Bereich ein Sieb 11 aufwcist 

Gewichtsteile Phosphorsaure auf 100 Gewichtsteile Aufgrund der hohen Wasseridslichkeit des GieBkerns 4 

PerUte vorteilhaft wird dieser nun im Wasser aufgeldst, wobei sidi der 

Insgesamt wird durch die Verwendung der vorge- es Trockenstoff 12 bei Sand unterhalb des Siebes 11 an- 

nannten Trockenstoffe sowie Bindemittel in den ge- sammelt wahrend bei PerUte dieses von der Wasser- 

nannten Mischungsverhaitnissen ein GieBkem geschaf- oberflacbe abgeschdpft wird. Nach Ausschwemmen des 

fen, der nach dem Gufl bei Eintauchen in Wasser zuvcr- GieBkerns 4 kann das fcrtige GuBteU 9 dem Wasserbad 
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10 entnommen werden. Der Trockenstoff 12 wird ge- 
trocknet und, wie durch den Pfeil B dargestellt ist, dem 
Behalter 1 zur emeuten Verwendung rflckgefUhrt Vor 
dem nachsten GieOvorgang ist dann lediglich ein Aus- 
gletch der Verlustmengen an Trockenstoff entspre- 5 
chend Pfeil C durchzuf Qhren. 



Patentansprfiche 

1. GieBkem fOr GieBformen aus einem mittels eines 10 
Bindemittels verfestigten Trockenstoff, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der fertige GieBkern (4) 
durch Wassereinwirkung seine Form verliert 

2. GieBkern nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Bindemlttel wasserldslich ist 15 

3. GieBkern nach Anspruch 1 oder 2» dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der GieBkem (4) eine hohe Zer- 
fallsgeschwindigkeit aufweist 

4. GieBkern nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Trockenstoff (12) 20 
Formsand ist 

5. GieBkem nach einem der AnsprQcbe 1 bis. 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Trockenstoff (12) 
Perlite ist 

6. GieBkem nach einem der Anspruche 1 bis 5, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB das Bindemittel ein 
Natriumpolyphosphat ist 

7. GieBkem nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Bindemittel Na- 
tnumhexametaphosphat ist 30 

8. GieBkem nach einem der AnsprOche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB der GieBkern (4) bei 
einer Temperatur zwischen 50 bis maximal 100**C 
getrocknet ist 

9. GieBkem nach Anspmch 8, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB der GieBkem (4) bei einer Tempera- 
tur kleiner 100"* C getrocknet ist 

10. GieBkem nach einem der AnsprOche 1 bis 9, 
gekennzeichnet durch ein Mischungsverhtltnls von 

3 bis 7 Gewlchtsteile Natriumhexametaphosphat 40 
und 0^ bis 2 Gewichtsteile Wasser auf 100 Ge> 
wichtsteile Formsand 

11. GieBkem nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
gekennzeichnet durch ein MischungsverhAltnis von 

25 bis 30 Gewichtsteile Natriumhexametaphosphat 45 
und 30 bis 40 Gewichtsteile Wasser auf 100 Ge- 
wichtsteile Perlite. 

12. GieBkem nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet daB das Binde- 
mittel Phosphorsiure ist 50 

13. GieBkem nach Anspruch 12, gekennzeichnet 
durch 65 bis 75 Gewichtsteile Phosphors&iu-e auf 
100 Gewichtsteile Perlite. 

14. GieBkern nach Anspruch 12, gekennzeichnet 
durch 70 bis 80 Gewichtsteile Phosphors^ure auf 55 
100 Gewichtsteile Perlite. 
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